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Titel: Schneidwerkzeug zur in-process-Regelung 

der Restwandstarke bei der Airbagschwa- 
chung und ein Verfahren hierzu 



Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug gemaS dem Oberbegriff des 
Anspruches 1 . 

Beim Schneiden von Materialien, wie z. B. aus PU-Elastomeren, PVC, 
TPO, TPU, TPE, TPE-E als Strukturhaut. Slushhaut, Spirtzspruhhaut, 
GieRhaut unter Beibehaltung einer Restwandstarke des Materials mit der- 
artigen Schneidwerkzeugen hat es sich gezeigt, daU das zulassige Tole- 
ranzfeld der Restwandstarke der Materialhaut je nach den Randbedingun- 
gen bis zu + 30 |jm heruntergeht. Urn diese Genauigkeit zu erzielen. sind 
Maschinen erforderlich, bei denen die geometrisch und thermisch be- 



dingte Genauigkeit nur durch aufwendige Ma&nahmen sichergestellt wer- 
den kann. Die Investitionskosten fur derartige Maschinen sind sehr hoch. 
Eine bisherige Losung besteht in dem Einsatz eines deutlich preiswerteren 
Knickarmroboters, der mit sechs in Reihe geschalteten Drehachsen alle 
benotigten translatorischen und rotatorischen Freiheitsgrade darstellen 
kann. Trotz ausreichender Bahngenauigkeit kann der Roboter jedoch den 
Reaktionskraften aus dem ProzeB keine ausreichende Steifigkeit entge- 
gensetzen, um ein dynamisches Aufbiegen der Struktur und damit eine 
unzulassig gro&e Bahnabweichung zu verhindern. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Maschine mit einem Scheidwerkzeug 
so auszubilden, daQ> sie in der Lage ist, dynamische Abweichungen zwi- 
schen einer Werkzeugspitze (Schneidklinge) und einer Schneidgegen- 
platte mft hoher Auflosung zu detektieren und diese sofort zu kompensie- 
ren, so daU der Schneidroboter mit einfachen steuerungstechnischen 
Mittein ein gleich enges Toleranzfeld gegenuber den wesentlich teureren 
Maschinen einhalten kann. 

Gelost wird die Aufgabe be! einem robotergesteuerten Schneidwerkzeug 
der angegebenen Art mit den im Anspruch 1 angegebenen Merkmalen. 

Danach bestelit die Erfindung darin, da& zur in-process-Regelung der 
Restwandstdrke bei der Airbagschwachung an dem Schneidkopf des 
Schneidwerkzeuges neben dessen Schneidklinge zur Messung des Ab- 
standes zu einer Schneidgegenplatte ein Abstandssensor mit einem MeH- 
prinzip angeordnet ist, das derart gewahit ist, dad das Sensorsignal in kei- 
ner Weise durch eine in der Schneidaufnahme llegenden Formhaut beein- 
fluBbar ist, wobei das Sensorsignal als MeSgroBe eines Regelkreises 
dient, bei dem der Abstand zwischen der Werkzeugspitze bzw. Schneid- 
klinge und der Schneidgegenplatte die RegelgroBe ist, und daB als Stell- 
glied die robotergesteuerte Einrichtung mit ihrem Lageregelkreis oder eine 
zusatzlich zwischengeschaltete Stellachse wirken. 



Des weiteren sieht die Erfindung ein Verfahren zur in-process-Regelung 
der Restwandstarke bei der Airbagschwdchung vermittels eines pro- 
gramm- oder robotergesteuerten Schneidwerkzeuges fur Materialien, ins- 
besondere aus z. B. PU-Elastomeren, PVC, TPO, TPU, TPE, TPE-E als 
Strukturhaut, Slushhaut, Spritzspruhhaut oder GieRhaut, wobei das 
Schneidwerkzeug mindestens einen Schneidkopf 10 mit einer Schneid- 
klinge 35, einem Klingenhalter 30 fur die Schneidklinge und einer den 
Klingenhalter mit der Schneidklinge in eine pulsierende Schneidbewegung 
versetzende Antriebsvorrichtung 20oder mittels der robotergesteuerten 
Einrichtung in eine ziehende, den Schnitt erzeugende Vorschubbewegung 
versetzt wird. Das Verfahren selbst besteht darin, dafi zur in-process- 
Regelung der Restwandstarke bei der Airbagschwachung an dem 
Schneidkopf des Schneidwerkzeuges neben dessen Schneidklinge zur 
Messung des Abstandes zu einer Schneidgegenplatte ein Abstandssensor 
mit einem MeSprinzip angeordnet wird, das derail gewahit wird, daS das 
Sensorsignal in keiner Weise durch eine in der Schneidaufnahme liegende 
Formhaut beeinfluSt wird, wobei das Sensorsignal als MeSgerat eines 
Regelkreises herangezogen wird, bei dem der Abstand zwischen der 
Werkzeugspitze bzw. Schneidklinge und der Schneidgegenplatte die Re- 
gelgroSe ist, wobei als Stellglied die robotergesteuerte Einrichtung mit ih- 
rem Lagerregelkreis oder eine zusatziiche zwischengeschaltete Stellachse 
wirkt. 

Mit dem erfindungsgemali ausgebildeten Schneidwerkzeug wird eine ho- 
he Genauigkeit bei der Erfassung der Restwandstarke der Haut ohne auf- 
wendige MaRnahmen oder Einrichtungen erreicht. Die sich bei den bisher 
bekannten Losungen ergebenden Nachteile werden verhindert. Die Ma- 
schine ist somit in der Lage, dynamische Abweichungen zwischen der 
Werkzeugspitze und der Schneidgegenplatte mit hoher Auflosung zu de- 
tektieren und diese sofort kompensieren. Insofern kann der Schneidrobo- 



ter mit einfachen steuerungstechnischen Mittein ein gleich enges Tole- 
ranzfeld einhalten. 

In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung dargestellt und 
zwar zeigt: 

Fig. 1 in einer Ansicht einen Schneidkopf mit einer Schneidklinge ei- 
nes Schneidwerkzeuges mit einem an dem Schneidkopf ange- 
ordneten Abstandssensor einer extern zum Schneidkopf ange- 
ordneten Schnittiefenerkennungsvorrichtung. 

Das erfindungsgemaBe Schneidwerkzeug 100 fQr Materialien 70, insbe- 
sondere PU-Elastomeren, PVC, TPO oder TPE wird programm- oder ro- 
botergesteuert und umfaUt in einem Gehause 15 einen Schneidkopf 10 
mit einer Antriebseinrichtung 20, die als Antriebsmotor 21 ausgebildet ist, 
einem Klingenhalter 30 und einer Schneidklinge 35, die in dem Klingen- 
halter 30 auswechselbar angeordnet ist (Fig. 1). Das Schneidwerkzeug 
100 we-st mindestens einen Schneidkopf 10 auf, wobei auch das 
Schneidwerkzeug 100 mit zwei Schneidkopfen versehen sein kann. 

Die Steuerung des Schneidwerkzeuges erfolgt mittels eines Roboters 
bzw. einer entsprechenden Steuereinrichtung, vermittels der Bewegungs- 
vorlauf des Schneidwerkzeuges entsprechend einem vorgegebenen 
Schnittverlauf gesteuert wird. Bel der VenA/endung eines ziehenden 
Schneidmessers wird der Vorschub des Schneidkopfes Qber den Roboter 
bzw. die Steuereinrichtung gesteuert, Alle Schneidvorgange. Schnittbah- 
nen u. dgl. werden bevorzugtenA/eise automatisch gesteuert. 

An dem Schneidkopf 10 des Schneidwerkzeuges 100 ist neben dessen 
Schneidklinge 35 ein Abstandssensor 85 angeordnet, der den Abstand AS 
von der Spitze der Schneidklinge 35 zur Schneidgegenplatte 81 messen 
kann. auf der das zu schneidende Material 70 angeordnet ist. 



Das Me&prinzip des Abstandssensors 85 ist dabei so gewahlt. da& das 
Signal in keiner Weise durch eine in der Schneidaufnahme liegende 
Formhaut (Material, Dicke, Farbe, Narbung u. dgl.) beeinfluSt wird. Das 
Sensorsignal dient nun als MeSgroRe eines Regelkreises, bei dem der 
Abstand zwischen der Werkzeugspitze und der Schneidgegenplatte die 
RegelgroSe ist. Als Stellglied kann entweder der Roboter selbst mit sei- 
nem Lageregelkreis oder eine zusatzliche zwischengeschaltete Stellachse 
wirken. 
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Anspruche 

Schneidwerkezug fur Materialien, insbesondere z. B. aus PU- 
Elastomeren, PVC. TPO. TPU, TPE. TPE-E als Strukturhaut, 
Slushhaut, Spritzspruhhaut oder GieUhaut, das programm- oder ro- 
botergesteuert ist, umfassend mindestens einen Schneidkopf (10) 
mit einer Schrieidklinge (35), einem Klingenhalter (30) fur die 
Schneidklinge und einer den Klingenhalter mit der Schneidklinge in 
eine pulsierende Schneidbewegung versetzende Antriebsvorrichtung 
(20) Oder mittels der robotergesteuerten Einrichtung in eine ziehen- 
de. den Schnitt erzeugende Vorschubbewegung versetzt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

da& zur in-process-Regelung der Restwandstdrke bei der Airbag- 
schwachung an dem Schneidkopf (10) des Schneidwerkzeuges 
(100) neben dessen Schneidklinge (35) zur Messung des Abstandes 
zu einer Schneidgegenplatte (81) ein Abstandssensor (85) mit einem 
Meliprinzip angeordnet ist, das derart gewahit ist, daB das Sensorsi- 
gnal in keiner Weise durch eine in der Schneidaufnahme liegende 
Formhaut beeinfluBbar ist, wobei das Sensorsignal als MeSgerat ei- 
nes Regelkreises dient, bei dem der Abstand zwischen der Werk- 
zeugspitze bzw. Schneidklinge (35) und der Schneidgegenplatte die 
RegelgroBe ist, und daB als Stellglied die robotergesteuerte Einrich- 
tung mit ihrem Lageregelkreis oder eine zusatzliche zwlschenge- 
schalteten Stellachse wirken. 

Verfahren zur in-process-Regelung der Restwandstarke bei der Air- 
bagschwachung vermittels eines programm- oder robotergesteuerten 
Schneidwerkzeuges fur Materialien, insbesondere aus z. B. PU- 
Elastomeren, PVC, TPO, TPU, TPE, TPE-E als Strukturhaut, 
Slushhaut, Spritzspruhhaut oder Gielihaut, wobei das Schneidwerk- 
zeug mindestens einen Schneidkopf (10) mit einer Schneidklinge 
(35), einem Klingenhalter (30) fur die Schneidklinge und einer den 



Klingenhalter mit der Schneidklinge in eine pulsierende Schneidbe- 
wegung versetzende Antriebsvorrichtung (20) Oder mittels der robo- 
tergesteuerten Einrichtung in eine ziehende, den Schnitt erzeugende 
Vorschubbewegung versetzt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS zur in-process-Regelung der Restwandstarke bei der Airbag- 
schwachung an dem Schneidkopf (10) des Schneidwerkzeuges 
(100) neben dessen Schneidklinge (35) zur Messung des Abstandes 
zu einer Schneidgegenplatte (81) ein Abstandssensor (85) mit einem 
Me&prinzip angeordnet wird, das derart gewahit wird, dad das Sen- 
sorsignal in keiner Weise durch eine in der Sclineidaufnahme liegen- 
de Formliaut beeinflu&t wird, wobei das Sensorsignal als Mefigrd&e 
eines Regelkreises herangezogen wird, bei dem der Abstand zwi- 
scKen der Werkzeugspitze bzw. Schneidklinge (35) und der 
Schneidgegenplatte (81) die RegelgrfiBe ist, wobei als Stellglied die 
robotergesteuerte Einrichtung mit ihrem Lageregelkreis oder eine zu- 
satzlich zwischengeschaltete Stellachse wirkt. 



